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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

@) Verfahren zum Herstellen eines Quertragers sowie derartiger Quertrager 

(57) Bei etnem Verfahren 2um Herstellen eines Quertragers 
(10) zur Aussteifung einer Instrumententafel eines Kraft- 
fahrzeuges, wobei der herzustellende Quertrager (10) zu- 
mindest zwei in axialer Verlangerung angeordnete Profil- 
abschnitte (12, 14) unterschiedlichen Querschnitts auf- 
weist, wird der Profilabschnitt (12) kleineren Querschnitts 
uber zumindest eine Teillange mit dem Profilabschnitt 
(14) grofceren Querschnitts uberlappend angeordnet, und 
werden die Profilabschnitte (12, 14) im Uberlappungsbe- 
reich durch zumindest ein stabilisierendes Verbindungs- 
teil in zumindest einer Richtung quer zur Langsrichtung 
miteinander verbunden (Fig. 1). 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Vcrfahren zum Herstellen eines 
Quertragers zur Aussteifung einer Instrumententafel eines 
Kraftfahrzeuges, wobei der herzustellende Quertrager zu- 
mindcst zwei in axialer Vcrlangerung angcordnete Profilab- 
schnitte voneinander unterschiedlichen Querschnitts auf- 
weist. 

Die Erfindung betrifft ferner einen derartigen Querlrager. 

Ein solches Verfahren sowie ein derartiger Quertrager 
sind allgemein bekannt. 

Quertrager werden in der Automobilindustrie im Karos- 
sericbau verwcndct. Als Tcil cincr Kraftfahrzeugkarosserie 
ist der Quertrager zwischen den sogenannten A-Saulen im 
Bereich unterhalb der Windschutzscheibe etwa horizontal 
verlaufend angeordneL Der Quertrager dient zur Befesti- 
gung der Instrumententafel, wobei dem Quertrager auBer- 
dem die Aufgabe zukommt, die Instrumententafel, die ubli- 
cherweise aus Kunststoff- und/oder Holzteilen besteht, aus- 
zusteifen. An dem Quertrager sind Halterungen vorgesehen, 
an denen die Instrumententafel, femer eventuell eine Mittel- 
konsole und die Lenkeinrichtung befestigt werden. 

Quertrager zur Aussteifung der Instrumententafel eines 
Kraftfahrzeuges werden ublicherweisc mit iiber die Lange 
des Quertragers nicht gleichmaBigem Profilquerschnitt her- 
gestellt. Mit anderen Worten weisen solche Quertrager zu- 
mindest zwei in axialer Verlangerung angeordnete Profilab- 
schnitte auf, die voneinander unterschiedliche Profilquer- 
schnitte aufweisen. Einer der Profilabschnitte weist einen 
kleineren Querschnitt auf, wahrend der andere Profilab- 
schnitt einen groBeren Querschnitt besitzt. Beispielsweise 
wird ein solcher Quertrager so ausgebildet, daB er einen Pro- 
filabschnitt kleineren Querschnitts in Form eines Rohrpro- 
fils und einen Profilabschnitt groBeren Querschnitts in Form 
eines Kastenprofils aufweist. 

Eine derartige Querschnitts- bzw. Durchmessersanderung 
des Quertragers ist erforderlich, um die Eigenfrequenz des 
Quertragers so zu verschieben, daB Resonanzen des Quer- 
tragers iiber den gesamten Geschwindigkeitsbereich des 
Kraftfahrzeuges und damit Vibrationen, die sich insbeson- 
dere auf die Lenkeinrichtung ubertragen konnen, vermieden 
werden. 

Ein weiterer Grund dafiir, daB solche Quertrager mit nicht 
konstantem Querschnitt hergestellt werden, liegt darin, daB 
die Platzverhaltnisse in der Instrumententafel aufgrund der 
in der Instrumententafel verlaufenden Verkabelung ftir die 
Instrumente und der Instrumente selbst mitunter beengt 
sind. 

Derzeit werden Quertrager mit Profilabschnitten unter- 
schiedlichen Querschnitts dadurch hergestellt, daB der Pro- 
filabschnitt kleineren Querschnitts durch eine Innenhoch- 
druckumformung auf den Querschnitt des Profilabschnitts 
groBeren Querschnitts aufgeweitet wird. Je nach Profilform 
der Profilabschnitte, die unterschiedlich sein konnen, ist ein 
solches Verfahren, bei dem der Profilabschnitt kleineren 
Querschnitts auf den Querschnitt des Profilabschnitts groBe- 
ren Querschnitts aufgeweitet wird, sehr kosten- und mitun- 
ter auch zeitaufwendig. 

Eine andere Art eines Verfahrens zur Herstellung eines 
solchen Quertragers besteht darin, den Querschnitts sprung 
zwischen den Profilabschnitten durch in Tiefzieh verfahren 
hergestellte Ziehteile zu uberbrucken, die zwischen die in 
Langsrichtung voneinander beabstandeten Profilabschnitte 
in Langsrichtung angeordnet und mit den bei den Profilab- 
schnitten endseitig verbunden werden. Aber auch die Anfer- 
tigung von Ziehteilen ist zeit- und kostenaufwendig. 

Um bei der Entwicklung von Kraftfahrzeugkarosserien 
den fiir den jeweiligen Kraftfahrzeugtyp geeigneten Quer- 
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trager mit den erforderlichen Eigenschaften durch Auspro- 
biercn vcrschicdcncr Profilfoniien auffindcn zu konnen, 
werden iiblicherweise Versuchsreihen gefahren, in denen 
eine Vielzahl von Quertragern unterschiedlichen Profils her- 
5 gestellt werden miissen. Die herkommlichen Verfahren zum 
Herstellen von Quertragern eignen sich jedoch aufgrund ih- 
res hohen Kosten- bzw. Zeitaufwandes fur derartige Ver- 
suchsreihen nicht. 
Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ein Ver- 
io fahren sowie einen Quertrager der eingangs genannten Art 
dahingehend weiterzubilden, daB der Quertrager mit gerin- 
gem Kosten- und geringem Zeitaufwand hergestellt werden 
kann. 

ErfindungsgemaB wird diese Aufgabe hinsichtlich des 
15 eingangs genannten Verfahrens dadurch gelost, daB der Pro- 
filabschnitt kleineren Querschnitts iiber zumindest eine Teil- 
lange mit dem Profilabschnitt groBeren Querschnitts uber- 
lappend angeordnet wird, und daB die Profilabschnitte im 
Uberlappungsbereich durch zumindest ein starres Verbin- 

20 dungsteil in zumindest einer Richtung quer zur Langsrich- 
tung miteinander verbunden werden. 

Entsprechend wird diese Aufgabe hinsichtlich des ein- 
gangs genannten Quertragers dadurch gelost, daB der Profil- 
abschnitt kleineren Querschnitts iiber zumindest eine Teii- 

25 lange mit dem Profilabschnitt groBeren Querschnitts iiber- 
lappend angeordnet ist, und daB die Profilabschnitte im 
Uberlappungsbereich durch zumindest ein starres Verbin- 
dungsteil in zumindest einer Richtung quer zur Langsrich- 
tung miteinander verbunden sind. 

30 Das erfindungsgemaBe Verfahren und der erfindungsge- 
maBe Quertrager unterscheiden sich von den bekannten 
Quertragern, bei denen der Querschnittssprung cfurch Um- 
forraverfahren uberbruckt wird, dadurch, daB die beiden 
Profilabschnitte unterschiedlichen Querschnitts miteinander 

35 zumindest teilweise iiberlappt werden, und im Uberlap- 
pungsbereich durch ein starres Verbindungsteil quer zur 
Langsrichtung miteinander verbunden werden. Mit diesem 
erfindungsgemaBen Hers tellungs verfahren lassen sich vor- 
teilhafterweise Quertrager aus unterschiedlichsten Profil- 

40 querschnitten und Profilformen kostengunstig herstellen. 
Mit der erfindungsgemaBen Art, die Profilabschnitte mitein- 
ander zu verbinden, lassen sich beliebige sprunghafte Ande- 
rungen von Profilquerschnitten uberbrucken. Das erfin- 
dungsgemaBe Verfahren ist kostengunstig und zeitsparend, 

45 da auf die Herstellung von komplizierten Stanz- oder Zieh- 
teilen verzichtet werden kann. Aufgrund des geringeren Ko- 
sten- und Zeitaufwandes eignet sich das erfindungsgemaBe 
Verfahren insbesondere zur Herstellung einer Vielzahl von 
Quertragern unterschiedlicher Profilformen in einer Ver- 

50 suchsreihe. Durch die erfindungsgemaBe Art der Verbin- 
dung der Profilabschnitte durch zumindest ein in zumindest 
einer Richtung quer zur Langsrichtung veriaufendes starres 
Verbindungsteil werden trotz der Vereinfachung des Her- 
stellungs verfahrens und der Vereinfachung des Aufbaus des 

55 Quertragers Verluste in der Biegesteifigkeit des Quertragers 
vorteilhafterweise vermieden. 

Somit wird die der Erfindung zugrundeliegende Aufgabe 
vollkommen gelost. 

In einer bevorzugten Ausgestaltung des Verfahrens wird 

60 der Profilabschnitt kleineren Querschnitts zumindest teil- 
weise in den Profilabschnitt groBeren Querschnitts einge- 
fuhrt und anschlieBend mittels des zumindest einen Verbin- 
dungsteils mit dem Profilabschnitt groBeren Querschnitts 
verbunden. 

65 Hierbei ist von Vorteil, daB der erfindungsgemaBe Quer- 
trager in Richtung quer zur Langsrichtung des Quertragers 
weiterhin moglichst kleinbauend ausgebildet werden kann, 
weil durch das Eintauchen des Profilabschnittes kleineren 
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Querschniues in den Profilabschnitt groBeren Querschnitts 
dcr Profilabschnitt groBeren Querschnitts die maximalc 
Ausdehnung des Quertragers in Richtung quer zur Langs- 
richtung bestimmt. 

In einer weiteren bevorzugten Ausgestaltung des Verfah- 
rens sind die Profilabschnitte aus Stahl gefertigt, wobei dann 
die Profilabschnitte mittels zumindest eines Verbindungs- 
teils in Form einer Spundwand, eines Stegb leches oder Pro- 
filteils niiteinander verbunden werden, das mit den Profilab- 
schnitten durch SchweiBen, Loten, Kleben oder dgl. stoff- 
schliissis verbunden wird. 

In diesem Fall, in dem die Profilabschnitte aus Sialil ge- 
fertigt sind, kbnnen die vorgenannten Vcrbindungsteile 
ebenfalls aus Stahl besonders kostengiinstig durch Zu- 
schneiden, Biegen, usw. als geometrisch einfache Teile her- 
gestellt werden. Die Verwendung des gleichen Materials so- 
wohl fur die Profilabschnitte als auch fur das oder die Ver- 
bindungsteile hat den Vorteil, daB sich die Verbindungsteile 
mit den Profilabschnitten durch SchweiBen stoffschlussig 
verbinden lassen. 

In einer weiteren bevorzugten Ausgestaltung sind die 
Profilabschnitte aus einem Leichtmetall, insbesondere Alu- 
minium, einer Aluminium- oder Magnesiumlegierung, ge- 
fertigt, wobei dann die Profilabschnitte mittels zumindest ei- 
nes Verbindungsteils in Form eines StrangpreBprofils, einer 
Spundwand, eines Stegbleches oder Profilteils miteinander 
verbunden werden, das mit den Profilabschnitten durch 
SchweiBen, Loten, Kleben oder dgl. stoffschliissig verbun- 
den wird. 

Auch fur den Fall, daB der Quertrager in einer Leichtbau- 
wcise aus Leichtmetall, bspw. aus Aluminium gefertigt 
wird, laBt sich das erfindungsgemaBe Verfahren vorteilhaft 
anwenden, indem das oder die Verbindungsteile ebenfalls 
aus Aluminium vorteilhafterweise in Form von kostengiin- 
stig herstellbaren und mit geeigneten Profilformen gestalt- 
baren StrangpreBprofilen ausgebildet sind, die fur die biege- 
steife Verbindung zwischen den Profilabschnitten sorgen. 

In einer weiteren bevorzugten Ausgestaltung wird in den 
Profilabschnitt groBeren Querschnitts und/oder in den Pro- 
filabschnitt kleineren Querschnitts zumindest ein Schlitz 
eingebracht, in den das zumindest eine Verbindungsteil ein- 
gesetzt wird. 

Hierbei ist von Vorteil, daB das Verbindungsteil, das ge- 
maB der vorherigen bevorzugten Ausgestaltung zumindest 
teilweise in dem Hohlraum des Profilabschnittes groBeren 
Querschniues angeordnet wird, auf einfach zu handhabende 
Weise mit dem Profilabschnitt groBeren Querschnitts ver- 
schweiBt werden kann, da die SchweiBnaht von auBen im 
Bereich des Schlitzes bzw. der Schlitze angebracht werden 
kann. 

In einer weiteren bevorzugten Ausgestaltung des so her- 
gestellten Quertragers ist der Profilabschnitt kleineren Quer- 
schnitts ein Rohrprofil und der Profilabschnitt groBeren 
Querschnitts ein Kastenprofil mit rechteckigem, trapezfor- 
migem, dreieckigem oder ahnlichera Querschnitt. 

Wie bereits zuvor erwahnt, lassen sich mit dem erfin- 
dungsgemaBen Verfahren kostengiinstig beliebige Quertra- 
ger herstellen, die zumindest zwei Profilabschnitte unter- 
schiedlichen Querschnitts, d. h. unterschiedlicher Quer- 
schnittsfonn und/oder unterschiedlicher QuerschnittsgroBe, 
aufweisen. Es kdnnen somit mit geringem Kostenaufwand 
und ebenso geringem Zeitaufwand eine Serie von Quertra- 
gern fur eine Testreihe zur Untersuchung der Eignung und 
Eigenschaften unterschiedlicher Profilformen hergestellt 
werden. 

In einer weiteren bevorzugten Ausgestaltung des Quertra- 
gers ist zumindest ein Verbindungsteil als Manschette aus- 
gebildet, die eine OfThung aufweist, durch die das Rohrpro- 


fil durchgefuhrt ist, und deren AuBenkontur an die Innen- 
kontur des Kastenprofils angepaBt ist. 

Bei dieser Ausgestaltung des Verbindungsteils ist beson- 
ders vorteilhaft, daB der Profilabschnitt kleineren Quer- 
5 schnitts, d. h, das Rohrprofil, in dem Profilabschnitt groBe- 
ren Querschnitts, d. h. in dem Kastenprofil, allscitig eine 
Abstiitzung erfahrt, wodurch eine besonders stabile, biege- 
steife Verbindung zwischen den beiden Profilabschnitten er- 
zielt wird. 

10 In einer weiteren bevorzugten Ausgestaltung des erfin- 
dungsgemaBen Quertragers ist zumindest ein Verbindungs- 
teil als Rohrprofilsruck ausgebildet, das mit einer Mantelli- 
nic mit dem Rohrprofil verbunden und mit zumindest einer 
weiteren Mantellinie mit dem Kastenprofil verbunden ist. 

15 Diese Ausgestaltung des zumindest einen Verbindungs- 
teils ist besonders vorteilhaft, weil das Rohrprofilstuck aus 
dem Rohrprofil, das den Profilabschnitt kleineren Quer- 
schnitts bildet, und das als Meterware hergestellt werden 
kann, abgelangt werden kann, so daB auf die gesonderte An- 

20 fertigung von Verbindungsteilen ganzlich verzichtet werden 
kann. Auf diese Weise kann der Kostenaufwand bei der Her- 
stellung des Quertragers minimiert werden. Auch mit dieser 
Ausgestaltung des Verbindungsteiies wird eine biegesteife 
Verbindung der beiden Profilabschnitte sicher erreicht. 

25 Weitere Vorteile und Merkmale ergeben sich aus der 
nachfolgenden Beschreibung und der beigefugten Zeich- 
nung. 

Es versteht sich, daB die vorstehend genannten und die. 
nachstehend noch zu erlauternden Merkmale nicht nur in 
30 der jeweils angegebenen Kombination, sondern auch in an- 
dercn Kombinationen oder in Alleinstetlung verwendbar 
sind, ohne den Rahmen der vorliegenden Erfindung zu ver- 
lassen. 

Ausgewahlte Ausfiihrungsbeispiele, die einen Teil der 
35 mdglichen Ausgestaltungsvarianten des erfindungsgemaBen 
Verfahrens und des erfindungsgemaBen Quertragers zeigen, 
sind in der Zeichnung dargestellt und werden hiernach mit 
Bezug auf die Figuren naher beschrieben. Es zeigen: 
Fig. 1 einen erfindungsgemaB hergestellten und ausgebil- 
40 deten Quertrager in einer perspektivischen schematischen 
Gesamtansicht; 

Fig. 2a) bis c) Darstellungen eines Ausschnittes eines 
Quertragers im Detail gemaB einem Ausfuhrungsbeispiel, 
wobei Fig. 2a) eine perspektivische Ansicht, Fig. 2b) eine 
45 Seitenansicht und Fig. 2c) ein Schnitt entlang der Linie IIc- 
IIc in Fig. 2b) ist; 

Fig. 3a) bis c) Darstellungen eines Ausschnittes eines 
Quertragers im Detail gemaB einem weiteren Ausfuhrungs- 
beispiel, wobei Fig. 3a) eine perspektivische Ansicht, Fig. 
50 3b) eine Seitenansicht und Fig. 3c) ein Schnitt entiang der 
Linie EIc-IHc in Fig. 3b) ist; 

Fig. 4a) bis c) Darstellungen eines Ausschnittes eines 
Quertragers im Detail gemaB einem weiteren Ausfuhrungs- 
beispiel, wobei Fig. 4a) eine perspektivische Darstellung, 
55 Fig. 4b) eine Seitenansicht und Fig. 4c) ein Schnitt entlang 
der Linie IVc-IVc in Fig. 4b) ist; 

Fig. 5a) und b) schematische Ansichten eines Ausschnitts 
eines Quertragers gemaB einem weiteren Ausfuhrungsbei- 
spiel, wobei Fig. 5a) eine Seitenansicht und Fig. 5b) ein 
60 Schnitt entlang der Linie Vb- Vb in Fig. 5a) ist; 

Fig. 6 eine perspektivische Darstellung eines Ausschnit- 
tes eines Quertragers gemaB einem weiteren Ausfuhrungs- 
beispiel, wobei der Profilabschnitt groBeren Querschnitts 
der Ubersichtlichkeit halber weggelassen ist; und 
65 Fig. 7 bis 9 Fig. 2c), Fig. 3c) bzw. Fig. 4c) entsprechende 
Querschnittsdarstellungen von Quertragern gemaB weiteren 
Ausfuhrungsbeispielen. 

In Fig. 1 ist ein mit dem allgemeinen Bezugszeichen 10 
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versehener Quertrager in einer perspektivischen Gesamtan- 
sicht dargestellt. 

Der Quertrager 10 dient in einem nicht dargestellten 
Kraftfahrzeug zur Aussteifung einer ebenfalls nicht darge- 
stellten Instrumententafel. Der Quertrager 10 ist Teil der 5 
Fahrzeugkarosscric und im Bercich unterhalb der Wind- 
schutzscheibe zwischen den vertikal verlaufenden A-Saulen 
angeordnet. 

Der Quertrager 10 weist einen ersten Profilabschnitt 12 
und einen zweiten Profilabschnitt 14 auf. Der erste Profilab- 10 
schnitt 12 wird aus einem RohrprofiL runden Querschnitts 
gebildet. Der zweite Profilabschnitt wird aus einem Kasten- 
profil gebildet, wobci der zweite Profilabschnitt 14, wic aus 
Fig. 1 hervorgeht, einen groBeren Querschnitt aufweist als 
der erste Profilabschnitt 12. Der zweite Profilabschnitt 14 in 15 
Form des Kastenprofils ist ebenfalls als Hohlprofil ausgebil- 
det. In einem Bereich 15 besteht ein Sprung bezuglich des 
Querschnitts des ersten Profilabschnittes 12 und des zweiten 
Profilabschnittes 14. 

Die beiden Profilabschnitte 12 und 14 weisen im Ausfiih- 20 
rungsbeispiel jeweils fur sich einen iiber ihre Lange im we- 
sentlichen gleichmafiigen Querschnitt auf. Der erste Profil- 
abschnitt 12 und der zweite Profilabschnitt 14 sind in Langs- 
richtung des Quertragers in axialer Verlangerung zueinander 
angeordnet. 25 

Der Quertrager 10 weist weiterhin Seitenhalter 16 und 18 
auf, mit denen der Quertrager 10 an den zuvor genannten A- 
Saulen des Fahrzeugrahmens befestigt wird. Ferner sind 
mittlere Halter 20 und 22 an dem Quertrager 10 vorgesehen, 
die der Befestigung an einer Mittelkonsole (Tunnel) des 30 
Kraftfahrzeugcs diencn. Weitere Halter 24 und 26 sind an 
dem Quertrager 10 zur Befestigung eines Beifahrer-Airbags 
an dem Quertrager 10 vorgesehen. SchlieBlich sind an dem 
zweiten Profilabschnitt 14 Halter 28 bzw. 30 befestigt, die 
zur Befestigung der Teile der Lenkeinrichtung des Kraft- 35 
fahrzeuges dienen. 

Wie hiernach noch naher beschrieben wird, sind der erste 
Profilabschnitt 12 kleineren Querschnitts und der zweite 
Profilabschnitt 14 groBeren Querschnitts iiber zumindest 
eine Teillange iiberlappend angeordnet. Der Uberlappungs- 40 
bereich kann sich uber die gesamte Lange des zweiten Pro- 
filabschnitts 14 groBeren Querschnitts erstrecken. Zumin- 
dest im Oberlappungsbereich sind die Profilabschnitte 12 
und 14 durch zumindest ein starres Verbindungsteil in zu- 
mindest einer Richtung quer zur Langsrichtung des Quertra- 45 
gers 10 miteinander verbunden, wie hiernach anhand der 
Ausfuhrungsbeispiele gemaB Fig. 2 bis 9 naher erlautert 
wird. 

In Fig. 2a) bis c) ist ein weiterer Quertrager ausschnitts- 
weise dargestellt, der einen ersten Profilabschnitt 32 kleine- 50 
ren Querschnitts und einen zweiten Profilabschnitt 34 gro- 
Beren Querschnitts aufweist. Der erste Profilabschnitt 32 
kleineren Querschnitts ist wiederum als Rohrprofil ausgebil- 
det, wahrend der zweite Profilabschnitt 34 groBeren Quer- 
schnitts als Kastenprofil mit etwa trapezformigem Quer- 55 
schnitt ausgebildet ist. 

Der erste Profilabschnitt 32 kleineren Querschnitts ist mit 
einem Endabschnitt 36, der einstuckig mit dem ubrigen Teil 
des ersten Profilabschnitts 32 verbunden ist, in den zweiten 
Profilabschnitt 34 iiber cine Teillange desselben eingefuhrt 60 
In dem zweiten Profilabschnitt 34 ist der Endabschnitt 36 in 
einer Ecke positioniert, so daB der Endabschnitt 36 mit einer 
ersten Mantellinie 38 und einer zweiten Mantellinie 40 an 
der Innenseite des Profilabschnitts 34 anliegt. An den Man- 
tellinien 38 bzw. 40 ist der Endabschnitt 36 mit dem zweiten 65 
Profilabschnitt 34 verschweiBt. Zur Erleichterung des An- 
schweiBens des Endabschnittes 36 an dem zweiten Profilab- 
schnitt 34 kann im Bereich der Mantellinie 38 bzw. der 
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Mantellinie 40 das Kastenprofil des zweiten Profilabschnit- 
tes 34 geschlitzl ausgefiihrt scin. 

Der erste Profilabschnitt 32 ist mit dem zweiten Profilab- 
schnitt 34 weiterhin iiber ein starres Verbindungsteil 42 hier 
in zwei Richtungen quer zur Langsrichtung des Profilab- 
schnittes 32 bzw. des Profilabschnittes 34 verbunden. 

Das Verbindungsteil 42 ist in Form eines zu einem Win- 
kel gebogenen Stegbleches ausgebildet. An einer Beriih- 
rungslinie 44 zwischen dem Verbindungsteil 42 und dem 
Endabschnitt 36 des ersten Profilabschnittes 32 sind beide 
Teile miteinander verschweiBt. Endabschnitte des Verbin- 
dungsteils 42 sind in Schlitzen 46 und 48 des zweiten Profil- 
abschnittes 34 eingesetzl und dort mit dem zweiten Profilab- 
schnitt 34 verschweiBt. 

Femer ist der zweite Profilabschnitt 34 an einer dem er- 
sten Profilabschnitt 32 zugewandten Stirnseite durch einen 
ebenfalls zur biegesteifen Verbindung zwischen dem ersten 
Profilabschnitt 32 und dem zweiten Profilabschnitt 34 bei- 
tragenden Deckel 50 verschlossen. Der Deckel 50 ist als 
Manschetie ausgebildet, die eine Offnung 52 aufweist, 
durch die der Endabschnitt 36 des ersten Profilabschnittes 
32 durchgefuhrt ist. Der Deckel 50 liegt an der Stirnseite des 
zweiten Profilabschnittes 34 an und kann mit diesem ver- 
schweiBt sein, wobci zusatziich in dem Deckel 50 innensei- 
tig eine Rille zur Aufnahme der Stirnseite des zweiten Pro- 
filabschnittes 34 vorgesehen sein kann. 

Um den ersten Profilabschnitt 32 mit dem zweiten Profil- 
abschnitt 34 zu verbinden, wird zunachst das Verbindungs- 
teil 42 an den Endabschnitt 36 des ersten Profilabschnittes 
32 angeschweiBt, Die Anordnung aus dem Endabschnitt 36 
und dem damit verbundenen Verbindungsteil 42 wird dann 
in den zweiten Profilabschnitt 34 iiber die gewiinschte Teil- 
lange eingeschoben, wonach die freien Enden des Verbin- 
dungsteiles 42 mit dem zweiten Profilabschnitt 34 von au- 
Ben durch die Schlitze 46 und 48 zusammengeschweiBt wer- 
den konnen. Der Deckel 50, der vor dem Verbinden des Ver- 
bindungsteiles 42 mit dem Endabschnitt 36 auf den ersten 
Profilabschnitt 32 aufgeschoben wurde, kann danach mit der 
Stirnseite des zweiten Profilabschnittes 34 fest verbunden 
werden. 

In diesem Ausfuhrungsbeispiel sind der erste Profilab- 
schnitt 32, der zweite Profilabschnitt 34 und das Verbin- 
dungsteil 42 aus Stahl gefertigt. 

Das in Fig. 3a) bis c) dargestellte Ausfuhrungsbeispiel ist 
gegeniiber dem vorherigen Ausfuhrungsbeispiel dahinge- 
hend abgewandelt, daB der erste Profilabschnitt 32 mit dem 
zweiten Profilabschnitt 34 iiber ein Verbindungsteil 54 ver- 
bunden ist, wobei sich das Verbindungsteil 54 nicht nur iiber 
den eigentlichen Oberlappungsbereich zwischen dem End- 
abschnitt 36 des ersten Profilabschnittes 32 mit dem zweiten 
Profilabschnitt 34 erstreckt, sondem aus dem zweiten Profil- 
abschnitt 34 herausragt. Ein Endabschnitt 56 des Verbin- 
dungsteiles 54 ist dabei sich nach auBen verjiingend ausge- 
bildet. 

Dadurch, daB sich das Verbindungsteil 54 iiber einen lan- 
geren Teilbereich des ersten Profilabschnittes 32 erstreckt, 
wird die Biegesteifigkeit der Verbindung zwischen dem er- 
sten Profilabschnitt 32 und dem zweiten Profilabschnitt 34 
verbessert Durch die Ausgestaltung des Verbindungsteiles 
54 wird bei diesem Ausfuhrungsbeispiel auf den AbschluB- 
deckel 50 gemaB Fig. 2 verzichtet. 

Eine weitere besonders gunstige Abwandiung der beiden 
vorherigen Ausfuhrungsbeispiele gemaB Fig. 2 und 3 ist in 
Fig. 4a) bis c) dargestellt. Bei diesem Ausfuhrungsbeispiel 
wird die Verbindung zwischen dem ersten Profilabschnitt 32 
und dem zweiten Profilabschnitt 34 iiber ein Verbindungsteil 
58 in Form eines Rohrprofilstuckes gebildet. Dieses Rohr- 
profilstiick kann aus dem ersten Profilabschnitt 32, das bei 
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der Herstellung eines Quertragers iiblicherweise als Meter- 
ware hergcstellt wird, abgelangt werden, so daB das Vcrbin- 
dungstei! 58 besonders kostengiinstig hergestellt werden 
kann. 

Wie in Fig. 2b) ferner mit doppelpunktiert unterbroche- 5 
nen Linicn dargestellt ist, kann der erste Profilabschnitt 32 
auch mit einer groBeren Uberlappungslange rni it dem zwei- 
ten Profilabschnitt 34 in diesen eingefuhrt werden, um eine 
hohere Biegesteifigkeit zu erreichen. Dies kann ebenso in 
den Ausfiihrungsbeispielen gemaB Fig. 3 und 4 vorgesehen to 
werden. Ebenso konnen die Verbindungsteile 42 in Fig. 2, 
54 in Fig. 3 und 58 in Fig. 4 langer ausgebildet sein, sich 
bspw. durch den gcsaintcn zweiten Profilabschnitt 34 hin- 
durch erstrecken, oder wie das Verbindungsstiick 54 in Fig. 
3 auf dem Profilabschnitt 32 auslaufen. 15 

Das VerbindungsteiL 58 in Form des Rohrprofilstiickes ist 
mit dem Endabschnitt 36 des ersten Profilabschnittes an ei- 
ner Mantellinie 59 und mit zwei weiteren Mantellinien 61 
bzw. 63 mit der Innenseite des zweiten Profilabschnittes 34 
verbunden. 20 

In Fig. 5a) und b) ist dargestellt, daB sich mit dem erfin- 
dungsgemaBen Verfahren auch ein erster Profilabschnitt 62 
in Form eines Rohrproflls kleineren Querschnitts mit einem 
zweiten Profilabschnitt 64 in Form eines Rechteckprofils 
groBeren Querschnitts biegesteif verbinden lafit. 25 

Dazu ist ein Endabschnitt 65 des ersten Profilabschnittes 
62 wiederum in den zweiten Profilabschnitt 64 eingefuhrt 
Die Verbindung zwischen dem ersten Profilabschnitt 62 und 
dem zweiten Profilabschnitt 64 wird mittels Verbindungstei- 
len 66 und 68 bewerkstelkgt, die in Form von Manschetten 30 
ausgebildet sind. 

Diese Manschetten weisen eine durchgehende Offhung 
70 auf, durch die der Endabschnitt 65 des ersten Profilab- 
schnittes 62 durchgefuhrt ist. Die Offnung 70 ist an die Au- 
Benkontur des ersten Profilabschnittes 62 angepaBt. In dem 35 
gezeigten Ausfiihrungsbeispiel ist die Offhung 70 somit 
rund ausgebildet, so daB der Endabschnitt 65 formschliissig 
in der Offnung 70 anliegt und in dieser mit den Verbin- 
dungsteilen 66 und 68 stoffschliissig verbunden ist. 

Eine AuBenkontur der Verbindungsteile 66 bzw. 68 ist da- 40 
gegen an die Innenkontur des zweiten Profilabschnittes 64, 
die in dem gezeigten Ausfiihrungsbeispiel rechteckig ist, an- 
gepaBt, so daB die Verbindungsteile 66 und 68 ailseitig an 
der Innenwand des zweiten Profilabschnittes 64 anliegen 
und mit dieser bspw. durch SchweiBen stoffschliissig ver- 45 
bunden werden konnen. 

Die Offhung 70 kann in den Verbindung steilen 66 und 68 
so angeordnet sein, daB der erste Profilabschnitt 62 koaxial 
zur Langsmittelachse des zweiten Profilabschnittes 64 ver- 
lauft, die Offhung kann jedoch auch so positioniert sein, daB 50 
eine exzentrische Anordnung zwischen dem ersten Profilab- 
schnitt 62 und dem zweiten Profilabschnitt 64 ermoglicht 
wird, wie in Fig. 5b) dargestellt ist. 

In Fig. 6 ist in weiterer Abwandlung zu den Ausfiihrungs- 
beispielen gemaB Fig. 2 bis 4 dargestellt, daB auch der erste 55 
Profilabschnitt 32 in Form des Rohrprofils mit dem in Fig. 6 
nicht dargestellten zweiten Profilabschnitt 34 in Form des 
trapezrormigen Kastenprofils uber Verbindungsteile 72 in 
Form von Manschetten ahnlich zu dem Ausfiihrungsbeispiel 
in Fig. 5 verbunden werden kann, wobei die Verbindungs- 60 
teile 72 dementsprechend eine trapezfbrmige AuBenkontur 
aufweisen, die der trapezfbrmigen Innenkontur des zweiten 
Profilabschnittes 34 entspricht. 

In Fig. 7 bis 9 sind schlieBlich noch weitere Ausfuhrungs- 
beispiele dargestellt, die mogliche Arten der Verbindung 65 
von Profilabschnitten unterschiedlichen Querschnitts, d. h. 
unterschiedlicher QuerschnittsgroBe und/oder unterschiedli- 
cher Querschnitts form zur Herstellung von Quertragem zei- 


gen. 

In Fig. 7 ist ein erster Profilabschnitt 74 runden Quer- 
schnitts in Form eines Rohrproflls mit einem zweiten Profil- 
abschnitt 76 dreieckigen Querschnitts in Form eines Kasten- 
profils uber ein Verbindungsteil 78 in Form eines etwa recht- 
winklig abgebogenen Stegblcches verbunden. 

Fig. 8 zeigt ein Ausfiihrungsbeispiel, das sich insbeson- 
dere zur Herstellung eines Quertragers aus einem Leichtme- 
tall, wie Aluminium eignet. Ein erster Profilabschnitt 80 
runden Querschnitts aus Aluminium ist mit einem zweiten 
Profilabschnitt 82 sich, wie bei den vorherigen Ausfuh- 
mngsbeispielen uberlappend verbunden. Zur biegesteifen 
Verbindung des ersten Profilabschnittes 80 mit dem zweiten 
Profilabschnitt 82, der ebenfalls aus Aluminium gefertigt ist, 
wird ein Verbindungsteil 84 in Form eines StrangpreBprofi- 
les verwendet. Das als StrangpreBprofil ausgebildete Ver- 
bindungsteil 84, das ebenfalls aus Aluminium gefertigt ist, 
weist einen zylindrischen Abschnitt 86 auf, der mit dem er- 
sten Profilabschnitt 80 formschliissig und stoffschliissig ver- 
bunden ist. Das Verbindungsteil 84 weist ferner in mehreren 
Richtungen quer zur Langsrichtung der Profilabschnitte 80 
und 84 verlaufende Stege auf, die eine biegesteife Verbin- 
dung auch im Falle der Fertigung des Quertragers aus Alu- 
minium gewahrleisten. 

In Fig. 9 ist schlieBlich noch ein letztes Ausfuhrungsbei- 
spiel dargestellt, bei dem ein erster Profilabschnitt 88 mit ei- 
nem zweiten Profilabschnitt 90 uber mehrere Verbindungs- 
teile 92 verbunden ist, die als einfache Spundwande ausge- 
bildet sind und eine stabilisierende biegesteife Verstrebung 
zwischen dem ersten Profilabschnitt 88 und dem zweiten 
Profilabschnitt 90 bewirken. Diese Ausgestaltung der Ver- 
bindung zwischen dem ersten Profilabschnitt 88 und dem 
zweiten Profilabschnitt 90 eignet sich wiederum besonders 
bei Quertragern, die insgesamt aus Stahl gefertigt werden. 

Die zuvor beschriebenen Ausfuhrungsbeispiele zeigen 
nur einen kleinen Ausschnitt an Moglichkeiten, einen Quer- 
trager herzu steilen, der uber seine Lange unterschiedliche 
Profilquerschnitte aufweist. Mit dem erfindungsgemaBen 
Verfahren lassen sich Quertrager aus Profilabschnitten belie- 
biger Querschnittsform und QuerschnittsgroBe kostengiin- 
stig herstellen, ohne daB ein nach dem erfindungsgemaBen 
Verfahren hcrgestellter Quertrager Verluste bezuglich seiner 
Biegesteifigkeit erleidet. 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zum Herstellen eines Quertragers (10) 
zur Aussteifung einer Instrumententafel eines Kraft- 
fahrzeuges, wobei der herzustellende Quertrager (10) 
zumindest zwei in axialer Verlangerung angeordnete 
Profilabschnitte (12, 14; 32, 34; 62, 64; 74, 76; 80, 82; 
88, 90) unterschiedlichen Querschnitts aufweist, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Profilabschnitt (12; 
32; 62; 74; 80; 88) kleineren Querschnitts uber zumin- 
dest eine Teillange mit dem Profilabschnitt (14; 34; 64; 
76; 84; 90) groBeren Querschnitts uberlappend ange- 
ordnet wird, und daB die Profilabschnitte (12, 14; 32, 
34; 62, 64; 74, 76; 80, 82; 88, 90) im Uberlappungsbe- 
reich durch zumindest ein starres Verbindungsteil (42; 
54; 58; 66; 72; 78; 84; 92) in zumindest einer Richtung 
quer zur Langsrichtung des Quertragers (10) miteinan- 
der verbunden werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Profilabschnitt kleineren (12; 32; 62; 74; 
80; 88) Querschnitts zumindest teilweise in den Profil- 
abschnitt (14; 34; 64; 76; 84; 90) groBeren Querschnitts 
eingefuhrt wird und anschlieBend mittels des zumin- 
dest einen Verbindungsteils (42; 54; 58; 66; 72; 78; 84; 
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92) mit dem Profilabschnitt (14; 34; 64; 76; 84; 90) 
groBeren Querschnitts vcrbundcn wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Profilabschnitte (12, 14; 32, 34; 62, 
64; 74, 76; 88, 90) aus Stahl gefertigt sind, wobei dann 5 
die Profilabschnitte (12, 14; 32, 34; 62, 64; 74, 76; 88, 
90) mittels zumindest eines Verbindungsteils (42; 54; 
58; 66; 72; 78; 92) in Form einer Spundwand, eines 
Stegbleches oder Profilteiles miteinander verbunden 
werden, das mit den Profilabschnitten (12, 14; 32, 34; 10 
62, 64; 74, 76; 88, 90) durch SchweiBen, Loten, Kleben 
oder dergleichen stoffschlussig verbunden wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Profilabschnitte (80, 82) aus einem 
Leichtmetall, insbesondere Aluminium, einer Alumi- 15 
nium- oder Magnesiumlegierung gefertigt sind, wobei 
dann die Profilabschnitte (80, 82) mittels zumindest ei- 
nes Verbindungsteils (84) in Form eines StrangpreB- 
profils, einer Spundwand, eines Stegbleches oder Pro- 
filteiis miteinander verbunden werden, das mit den 20 
Profilabschnitten (80, 82) durch SchweiBen, Loten, 
Kleben oder dergleichen stoffschlussig verbunden 
wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gckenn- 
zeichnet, daB in den Profilabschnitt (34) groBeren 25 
Querschnitts und/oder in den Profilabschnitt (32) klei- 
neren Querschnitts zumindest ein Schlitz (46, 48) ein- 
gebracht wird, in den das zumindest eine Verbindungs- 
teil (42) eingesetzt wird. 

6. Quertrager (10) zur Aussteifung einer Instrumen- 30 
tentafel eines Kraftfahrzeuges, mit zumindest zwei in 
axialer Verlangerung angeordneten Profilabschnitten 
(12, 14; 32, 34; 62, 64; 74, 76; 80, 82; 88, 90) vonein- 
ander unterschiedlichen Querschnitts, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Profilabschnitt (12; 32; 62; 74; 80; 35 
88) kleineren Querschnitts iiber zumindest eine Teil- 
lange mit dem Profilabschnitt (14; 34; 64; 76; 84; 90) 
groBeren Querschnitts uberlappend angeordnet ist, und 
daB die Profilabschnitte (12, 14; 32, 34; 62, 64; 74, 76; 
80, 82; 88, 90) zumindest im Uberlappungsbereich 40 
durch zumindest ein starres Verbindungsteil (42; 54; 
58; 66; 72; 78; 84; 92) in einer Richtung quer zur 
Langsrichtung miteinander verbunden sind. 

7. Quertrager nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Profilabschnitt (12; 32; 62; 74; 80; 88) klei- 45 
neren Querschnitts zumindest teilweise in den Profilab- 
schnitt (14; 34; 64; 76; 84; 90) groBeren Querschnitts 
eingefuhrt ist und anschlieBend mittels des zumindest 
einen Verbindungsteils (42; 54; 58; 66; 72; 78; 84; 92) 
mit dem Profilabschnitt (14; 34; 64; 76; 84; 90) groBe- 50 
ren Querschnitts verbunden ist. 

8. Quertrager nach Anspruch 6 oder 7, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Profilabschnitte (12, 14; 32, 34; 
62, 64; 74, 76; 88, 90) aus Stahl gefertigt sind, wobei 
dann die Profilabschnitte (12, 14; 32, 34; 62, 64; 74, 76; 55 
80, 82; 88, 90) mittels zumindest eines Verbindungs- 
teils (42; 54; 58; 66; 72; 78; 92) in Form einer Spund- 
wand, eines Stegbleches oder Profilteils miteinander 
verbunden sind, das mit den Profilabschnitten (12, 14; 
32, 34; 62, 64; 74, 76; 88, 90) durch SchweiBen oder 60 
dergleichen stoffschlussig verbunden ist. 

9. Quertrager nach Anspruch 6 oder 7, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Profilabschnitte (80, 82) aus ei- 
nem Leichtmetall, insbesondere Aluminium, einer 
Aluminium- oder Magnesiumlegierung gefertigt sind, 65 
wobei dann die Profilabschnitte (80, 82) mittels zumin- 
dest eines Verbindungsteils (84) in Form eines Strang - 
preBprofils, einer Spundwand, eines Stegbleches oder 
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Profilteils miteinander verbunden sind, das mit den 
Profilabschnitten (80, 82) durch SchweiBen, Loten, 
Kleben oder dergleichen stoffschlussig verbunden ist. 

10. Quertrager nach Anspruch 8 oder 9, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB in den Profilabschnitt (34) groBeren 
Querschnitts und/oder in den Profilabschnitt (32) klei- 
neren Querschnitts zumindest ein Schlitz (46, 48) vor- 
handen ist, in dem das zumindest eine Verbindungsteil 
(42) eingesetzt ist. 

11. Quertrager nach einem der Anspruche 6 bis 10, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Profilabschnitt (12; 32; 
62; 74; 80; 88) kleineren Querschnitts ein Rohrprofil 
und der Profilabschnitt (14; 34; 64; 76; 84; 90) groBe- 
ren Querschnitts ein Kastenprofil mit rechteckigem, 
trapezformigen, dreieckigem oder ahnlichen Quer- 
schnitt ist. 

12. Quertrager nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zumindest ein Verbindungsteil (66, 68; 
72) als Manschette ausgebildet ist, die eine Offnung 
aufweist, durch die das Rohrprofil durchgefiihrt ist, und 
deren AuBenkontur an die Innenkontur des Kastenpro- 
fils angepaBt ist. 

13. Quertrager nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zumindest ein Verbindungsteil (58) als 
Rohrprofilstuck ausgebildet ist, das mit einer Mantelli- 
nie (59) mit dem Rohrprofil verbunden und mit zumin- 
dest einer weiteren Mantellinie (61, 63) mit dem Ka- 
stenprofil verbunden ist. 
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